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) Verfahren und Spannmaschine zur Warmebehandlung einer textilen Warenbahn 

) Die Erf indung befaBt sich mit der Warmebehandlung einer 
textilen Warenbahn in einer Spannmaschine, durch die die 
Warenbahn in breitgespanntem Zustand kontinuierlich hin- 
durchtransportiert wird. Um Fehlorientierungen der Waren- 
bahn moglichst sofort erkennen und zuveriassig korrigieren 
zu konnen, wird die Warenbahn hinsichtJich einer Durchbie- 
gung mit Hilfe von Lichtsendern und -empfangern fortlau- 
fend uberwacht. Beim Oberschreiten einer vorbestimmten 
DurchbiegungsgrdSe wird ein Regeleingriff zum Zuruckfuh- 
ren durchgebogener Warenbahnabschnitte in den Bereich 
der Warenbahn -Transportebene vorgenommen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warmebe- 
handlung einer textilen Warenbahn in einer Spannma- 
schine, entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 
1, sowie eine Spannmaschine zur Warmebehandlung ei- 
ner textilen Warenbahn, gemaB dem Gattungsbegriff 
des Anspruches 14. 

Es ist allgemein bekannt, verschiedene Warmebe- 
handlungsarten, z. B. Trocknen und/oder Fixieren, von 
textilen Warenbahnen in einer Spannmaschine durchzu- 
filhren. Hierbei wird die Warenbahn in Langsrichtung 
kontinuierlich durch die Spannmaschine hindurchtrans- 
portiert, indem sie an ihren Langsrandern festgehalten 
und dabei in ihrer Breite gespannt und der Warmebe- 
handlung unterworfen wird, die im allgemeinen durch 
Aufblasen von temperierten Gasen, insbesondere von 
HeiBluft, ggf. aber auch durch geeignete Warmestrahler 
erfolgen kann. 

In den aus der Praxis bekannten Spannmaschinen 
werden die zu behandelnden Warenbahnen an ihren 
beiden Langsrandern durch geeignete Haltemittel 
(Kiuppen oder Nadelleisten) erfaBt, die an zwei Spann- 
bzw. Transportketten befestigt sind, so daB die Waren- 
bahnen dann im breitgeftihrten Zustand und bei konti- 
nuierlichem Transport warmebehandelt werden kdn- 
nen. Die beiden Transportketten werden dabei mit ent- 
sprechendem Querabstand zueinander im Bereich der 
Langsrander der Warenbahn in Fiihrungsschienen ge- 
fuhrt 

Im Hinblick auf einseitig oder beidseitig der zu be- 
handelnden Warenbahn angeordnete Dflsen zum Auf- 
blasen der Behandlungsgase auf die Warenbahn ware 
rein theoretisch ein Idealzustand erreicht, wenn die Wa- 
renbahn wahrend ihres Transports durch die Spannma- 
schine in einer Warenbahn-Transportebene gehalten 
werden wiirde, die etwa durch die querverlaufende Ver- 
bindungsebene zwischen den beiden Transportketten 
(im Haitebereich der Warenbahn-Langsrander) gebildet 
wird. Im praktischen Betrieb sind bei einer Warmebe- 
handlung von textilen Warenbahnen jedoch einige Ab- 
hangigkeiten zu beachten, die sich aus der Struktur der 
Warenbahn, der Breite, dem Flachengewicht der Wa- 
renbahn, ihrer Elastizitat u.a. sowie auBerdem auch 
noch u. a. aus dem Eingriff des Behandlungsmittels, also 
des auf die Warenbahn aufgeblasenen Gases (insbeson- 
dere Warmluft) ergeben. Diese Abhangigkeiten fiihren 
dazu, daB die Warenbahnen mehr oder weniger straff 
gespannt werden, wodurch sich mehr oder weniger gro- 
Be Durchbiegungen bzw. Durchhange der Warenbahn 
nach der einen oder anderen Warenbahnseite ergeben. 
Hinzu kommt noch, daB am Warenbahneinlauf der 
Spannmaschine bzw. des Maschinengehauses eine vor- 
gegebene Voreilung der Warenbahn (bei ihrer Aufnah- 
me beispielsweise in Nadelleisten) zu einem bestimmten 
OberschuB in der Lange, d h. zur Faltenlage der Waren- 
bahn und dadurch mitunter bedingten falschirmahnli- 
chen Effekten fuhrt. Dementsprechend weist die Wa- 
renbahn bei ihrer Warmebehandlung innerhalb der 
Spannmaschine im Bereich des Warenbahneinlaufes 
vielfach eine geringere Breitenspannung auf als am Wa- 
renbahnauslauf, wo die Krumpfung der SchuBfaden ab- 
gelaufen ist und eine Endstabilitat der Warenbahn er- 
reicht wird Aufgrund dieser unterschiedlichen Abhan- 
gigkeiten und Behandlungsfaktoren kann es steilenwei- 
se zu unerwiinschten Qualitatsverschlechterungen (z. B. 
durch unterschiedlich starke Einwirkungen der Behand- 
lungsgase und durch IContakte mit Dusen oder anderen 
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Behandlungskdrpern) der Warenbahnen kommen. 

Bei Kenntnis dieser vorstehend geschilderten Sach- 
verhalte liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung entsprechend den Gat- 

5 tungsbegriffen der AnsprQche 1 und 14 in der Weise 
auszubilden, daB im Sinne einer fortlaufend gleichblei- 
benden Warenqualitat Fehlorientierungen der Waren- 
bahn (insbesondere starke Auslenkbewegungen der 
Warenbahn in Richtung der einen und/oder anderen 

10 Seite) mdglichst unmittelbar erkannt und zuveriassig 
korrigiert werden kdnnen. ' 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB zum einen 
durch die Kennzeichnungsmerkmale des Anspruches 1 
(Verfahren) und zum anderen durch die kennzeichnen- 

35 den Merkmale des Anspruches 14 (Spannmaschine) ge- 
lost 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspruche. 
Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die 

20 Warenbahn hinsichtlich einer Durchbiegung nach we- 
nigstens einer Seite mit Hilfe von Lichtsendern und 
Lichtempfangern fortlaufend elektronisch tiberwacht. 
Beim uberschreiten einer vorbestimmten GrdBe dieser 
Durchbiegung der Warenbahn wird dann ein Regelein- 

25 griff in der Weise vorgenommen, daB wenigstens ein 
durchgebogener Warenbahnabschnitt zumindest anna- 
hernd in eine mittlere Warenbahn-Transportebene, d. h. 
zumindest in eine fur die jeweilige Warmebehandlung 
unbedenkliche Mittet lage zuruckgefuhrt wird In dieser 

30 mittleren Warenbahn-Transportebene bzw. Mittellage 
kann stets eine optimale Einwirkung des Warmebe- 
handlungsmittels sowie ein aus reichender Abstand zu 
Dusen, Dtisenkasten, Warmestrahlern oder dergleichen 
gewahrleistet werden. ErfindungsgemaB wird somit zu- 

35 nachst daf Qr gesorgt, daB mit Hilfe von Lichtschranken 
bzw. Lichtvorhangen (je nach Anzahl und Anordnung 
der Lichtsender und -empfanger) eine permanente Kon- 
trolle der Warenbahnlage erfolgt, damit Fehlorientie- 
rungen der Warenbahn, insbesondere Auslenkbewe- 

40 gungen nach der einen und/oder anderen Seite der Wa- 
renbahn bzw. Warenbahn-Transportebene, sofort er- 
kannt werden kdnnen. Wenn ein uberschreiten einer 
vorbestimmten GroBe der Durchbiegung bzw. eines 
Durchhanges der Warenbahn erkannt wird, dann kon- 

45 nen auch sofort GegenmaBnahmen zur ICorrektur die- 
ser Fehlorientierungen durch einen entsprechenden Re- 
geleingriff (insbesondere mittels elektronischer Steuer- 
einrichtung) vorgenommen werden. 
Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Warenbahn auf 

50 beiden Seiten auf ihre Durchbiegung ttberwacht wird, 
indem die von den Lichtsendern ausgesandten Licht- 
strahlen im wesentlichen in Langsrichtung durch die 
Spannmaschine gerichtet bzw. geschickt werden, wobei 
die Lichtstrahlen auf der einen Warenbahnseite etwa in 

55 Transportrichtung und auf der anderen Warenbahnseite 
entgegengesetzt zur Transportrichtung der Warenbahn 
durch die Spannmaschine geschickt werden. Diese Ver- 
fahrensweise bringt einige Vorteile mit sich: Die Licht- 
sender und Lichtempfanger kdnnen auBerhalb der 

eo Spannmaschine angeordnet werden, was vor allem bei 
hochtemperierten Spannmaschinen-Ausfuhrungen wie 
Trockner und/oder Fuciermaschinen von besonderer 
Bedeutung ist; fttr das Hindurchschicken der Lichtstrah- 
len (in Form von Lichtschranken bzw. Lichtvorhangen) 

65 kann ein Bereich Uber die Breite der Warenbahn ge- 
wahlt werden, in den Kettenfuhrungsschienen fur die 
Transportketten oder dergleichen nicht eindringen kdn- 
nen, die erfindungsgemaBe Oberwachung der Waren- 
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bahn bzw. der Warenbahnorientierungen also in jeder 
Phase unbeeintrichtigt bleiben kann; es kdnnen auf die- 
se Weise Durchbiegungen nach verschiedenen Seiten 
der Warenbahn, also positive und negative WcMbungen 
bzw. Auslenkbewegungen iiber die ganze Behandlungs- 
lange in der Spannmaschine erfaBt werden, wobei der 
Transportweg der Warenbahn durch die Spannmaschi- 
ne, d h. ob beispielsweise ein horizontaler Transport- 
weg oder ein vertikaler Transportweg vorgesehen ist, 
unberilcksichtigt bleiben kann. 

Die vorhergehenden Erlauterungen hinsichtlich der 
in Langsrichtung durch die Spannmaschine gerichteten 
Lichtstrahlen wirken noch vorteilhafter, wenn man be- 
denkt, daB bei einer eventuellen Ausrichtung der Licht- 
strahlen {Lichtschranken bzw. Lichtvorhange) in Quer- 
richtung der Spannmaschine vor allem durch die Trans- 
portketten und die dazugehdrigen Kettenfuhmngs- 
schienen behindert werden, so daB keine Durchblick- 
mdglichkeiten fQr Lichtstrahlen iiber die Breite vorhan- 
den sind. DSchte man hierbei an eine Alternative, die 
Lichtsender und Lichtempfanger an den entsprechen- 
den Kettenschienen zu befestigen, dann ist dies wegen 
der dort herrschenden hohen ProzeBtemperaturen bei 
als Trockner und/oder Fixiereinrichtungen verwende- 
ten Spannmaschinen nicht mdglich. 

Die in LSngsrichtung der Spannmaschine auf beiden 
Seiten der Warenbahn einander entgegengerichteten 
Lichtstrahlen fuhren ferner zu dem Vorteil, daB der/die 
Lichtsender auf der einen Seite der Warenbahn nicht 
auch den/die Lichtempfanger auf der anderen Seite der 
Warenbahn tangiert bzw. tangieren. 

Bei der praktischen Durchfuhrung dieses erfindungs- 
gemSBen Verfahrens kann man beispielsweise mit zwei 
Lichtschranken (z. B. Laser-Lichtschranken) auf jeder 
Seite der Warenbahn gewissermafien von einem Ende 
der Spannmaschine der Lange nach durch diese Spann- 
maschine schauen, um festzustellen, ob am anderen 
Spannmaschinen ende die Lichtstrahlen ankommen. 
Kann der Lichtempfanger am anderen Ende der Spann- 
maschine den Lichtstrahl des Lichtsenders erkennen, 
dann biegt sich die Warenbahn nach der entsprechen- 
den Seite offensichtlich nicht durch bzw. sie biegt sich 
nur in einem tolerierbaren AusmaB durch. Ist dagegen 
das von dem einen Lichtsender ausgehende Licht am 
zugehdrigen Lichtempfanger nicht sichtbar, dann muB 
man davon ausgehen, daB die Warenbahn dies verhin- 
dert, d. h. es muB dann eine ObergroBe Durchbiegung 
der Warenbahn angenommen werden. Es muB dann der 
korrigierende Regeleingriff veranlaBt werden, darnit 
der durchgebogene Warenbahn abschnitt bzw. die 
durchgebogenen Warenbahnabschnitte wieder in die 
tolerierbare Mittellage, also zumindest annahernd in die 
mittlere Warenbahn- Transportebene zuruckgefuhrt 
wird bzw. werden. 

Es ist nun allgemein bekannt, daB eine Spannmaschi- 
ne zumeist mit sich von Partie zu Partie andernden Ar- 
beitsbreiten betrieben werden muB. Bei den bekannten 
Spannmaschinen ist im allgemeinen eine kleinstmogli- 
che Behandlungsbreite bzw. Arbeitsbreite — iiber Spin- 
deln oder ahnliche Einrichtungen — einstellbar (bei- 
spielsweise von etwa 600 mm). Um diesem Umstand 
Rechnung zu tragen und um dementsprechend nicht bei 
jeder Veranderung der Arbeitsbreite bzw. bei jeder 
neuen Warenbahnbreite auch die Einrichtungen zur 
fortlaufenden elektronischen Oberwachung der Waren- 
bahndurchbiegung neu einstellen zu miissen, ist es vor- 
teilhaft, wenn nur ein in seiner Breite durch die kleinst- 
mdgliche Behandlungsbreite der Spannmaschine be- 



stimmter Langsmittenbereich hinsichtlich seiner Durch- 
biegung Qberwacht wird. In der Aufsicht auf die Flache 
der jeweils in der Spannmaschine befindlichen Waren- 
bahn (Warenbahnabschnitt) bildet dieser relativ schma- 
5 le Langsmittenabschnitt der Warenbahn somit also eine 
Art langgestrecktes Rechteck. 

Bei der zuvor geschilderten Verfahrensweise wird 
nun ferner so vorgegangen, daB die Lichtstrahlen in 
bezug auf den begrenzten Langsmittenabschnitt jeweils 

io etwa diagonal verlaufen und dabei — in Betrachtung auf 
die Warenbahnflache — die Lichtstrahlen auf der einen 
Seite der Warenbahn sich mit den Lichtstrahlen auf der 
anderen Seite der Warenbahn kreuzen (etwa im Sinne 
von sich kreuzenden Diagonalstrahlen). 

15 Bei diesem erfindungsgemaBen Verfahren wird im all- 
gemeinen die Warmebehandlung der Warenbahn durch 
Aufblasen temperierter Gase, vorzugsweise von Warm- 
bzw. HeiBluft, mittels oberhalb und unterhalb der Wa- 
renbahn bzw. Warenbahntransportebene angeordneter 

20 Diisen (wie an sich bekannt) durchgefiihrt Hierbei ist es 
nun vorteilhaft, wenn der korrigierende Regeleingriff 
zum ZuruckfGhren ubermafiig durchgebogener Waren- 
bahnabschnitte durch eine Anderung der Gasstrdmung, 
insbesondere beziiglich der Gasmenge aus den DUsen 

25 auf wenigstens eine Warenbahnseite derart erfolgt, daB 
die Warenbahnseiten kontaktfrei zu den oberen und 
unteren Dusen transportiert wird 

In der Praxis kann es nun mitunter zu einem kurzzeiti- 
gen Flattern der Warenbahn kommen, ohne daB da- 

30 durch schon ein korrigierender Regeleingriff herbeige- 
fiihrt werden muBte. Erst wenn die Unterbrechung der 
Lichtstrahlen bzw. Lichtschranken innerhalb eines be- 
stimmten Zeitabschnittes zu lange andauert, muB ein 
korrigierender Regeleingriff erfolgen. Dementspre- 

35 chend ist es zweckmaBig, wenn dieser korrigierende Re- 
geleingriff erst nach Ablauf einer bestimmten Zeitver- 
zdgerung vorgenommen wird, die vorzugsweise durch 
entsprechende Zeitglieder oder dergleichen eingestellt 
werden kann. Praktisch kann dies z. B. so aussehen, daB 

40 uber ein Zeitglied beobachtet wird, ob in einem be- 
stimmten Zeitabschnitt, z. B. in den letzten drei Sekun- 
den, mehr als eine Sekunde eine Unterbrechung des 
jeweiligen Lichtstrahles stattgefunden hat Ist dies der 
Fall, dann kann ein korrigierender Regeleingriff fQr die 

45 betreffende Warenbahnseite vorgenommen werden. 
Generell kdnnten in einer Spannmaschine verschie- 
dene MaBnahmen hinsichUich des korrigierenden Re- 
geleingriffes vorgenommen werden (u. a. beispielsweise 
entsprechende Neueinstellungen der Warenbahn- bzw. 

so Arbeitsbreite). ErfindungsgemaB wird es jedoch als be- 
sonders vorteilhaft angesehen, wenn bei einem korrigie- 
renden Regeleingriff die auf die eine Seite der Waren- 
bahn aufzubringende Gasmenge/Luftmenge erhoht und 
in Anpassung dazu die auf die entgegengesetzte Seite 

55 der Warenbahn auf zubringende Gasmenge/Luftmenge 
reduziert wird 

Weiterhin kann es vorteilhaft sein, wenn die auf beide 
Seiten der Warenbahn aufzubringenden Gas- bzw. Luft- 
mengen jeweils in einstellbarer Weise reduziert werden. 

60 Dies kann beispielsweise bei einem starken Flattern der 
Warenbahn der Fall sein, bei dem die Warenbahn mit 
den gegenttberliegenden Dusenflachen in Beriihrung 
kommt, so daB dadurch temporar sowohl auf der einen 
als auch auf der anderen Seite der Warenbahn die 

65 Durchsicht fur die Lichtstrahlen verwehrt wird 

Hierbei ist es auch vorstellbar, daB eine Lichtstrahl- 
unterbrechung auf einer Seite der Warenbahn langer 
anhalt als auf der anderen, obwohl auf beiden Seiten 
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eine reduzierte Lichtstrahl-Durchsicht beobachtet wird 
Dies kann dazu fuhren, daB auf der Warenbahnseite, auf 
der die langeren Lichtstrahl-Unterbrechungen beob- 
achtet wurden, eine etwas grdBere Gasmenge aufgebla- 
sen werden muB, wahrend auf die gegenuberliegende 
Warenbahnseite die aufgeblasene Gasmenge zunachst 
im wesentlichen konstant gehalten werden konnte. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann ferner in der 
Weise weitergebildet werden, daB eine Lichtstrahl-Un- 
terbrechung zumindest eine optische und/oder akusti- 
sche Anzeige fur eine GbermaBige Durchbiegung der 
Warenbahn auslfcst 

Hierbei kann ferner eine Lichtstrahl-Unterbrechung 
als Signal fur eine ubermafiige Durchbiegung der Wa- 
renbahn einer eiektronischen Steuereinrichtung zuge- 
leitet werden, die den korrigierenden Regeleingriff steu- 
ert 

DarQber hinaus kann es bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren von Vorteil sein, wenn bei einem korrigieren- 
den Regeleingriff durch die Steuereinrichtung gleichzei- 
tig ein Rechnersystem mit einem Meterzahler fur die 
Warenbahn derart aktiviert wird, daB die wahrend eines 
Regeleingriffs durch die Spannmaschine hindurchtrans- 
portierten Warenbahnabschnitte erfaBt werden. Auf 
diese Weise kdnnen Zeitabschnitte, in denen die Waren- 
bahn wahrend ihrer Behandlung Kontakt mit oberen 
oder unteren Dtisen gehabt hat — fQr obere und untere 
Dusen getrennt — protokolliert werden. Die Waren- 
bahn kann somit auf eventuelle Produktionsmangel 
auch hinsichtlich solcher Kontakte im nachhinein uber- 
priift werden, Auf diese Weise kann mit Hilfe des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens auch gesamtheitlich ein qua- 
litatssicherndes System geschaffen werden, das ohne ei- 
nen Eingriff von Bedienungspersonen dafflr sorgen 
kann, Kontakte der Warenbahn mit den Diisenflachen 
weitgehend auszuschlieBen bzw. unmittelbar auszure- 
geln, falls uberhaupt solche Kontakte auf treten. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung, insbesondere die 
erfindungsgemaB ausgebildete Spannmaschine, seien 
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert In 
dieser stark vereinfachten Zeichnung zeigen 

Fig. 1 eine Aufsicht auf die erfindungsgemaBe Spann- 
maschine, 

Fig. 2 eine Stirnansicht auf diese Spannmaschine bei 
Betrachtung auf den Warenbahneinlauf. 

Da es sich bei dieser Spannmaschine weitgehend um 
eine ansonsten herkommlich ausgefuhrte Spannmaschi- 
ne handeln kann, ist sie in der vorliegenden Zeichnung 
der Einfachheit halber so stark vereinfacht, daB lediglich 
die zur Erlauterung der erfindungswesentlichen Merk- 
male maBgebenden Teile — im wesentlichen nur sche- 
matisch — angedeutet sind. 

Die in der Zeichnung veranschaulichte Spannmaschi- 
ne 1 ist zur Warmebehandlung, insbesondere zum 
Trocknen und/oder Fixieren, einer textilen Warenbahn 
2 ausgebildet, wobei sie insbesondere zur Durchf ahrung 
des zuvor beschriebenen erfindungsgemaBen Verfah- 
rens geeignet ist Die Warenbahn 2 wird wahrend dieser 
Warmebehandlung im breitgespannten Zustand fortlau- 
fend (kontinuierlich) durch die Spannmaschine 1 hin- 
durchtransportiert 

Die Spannmaschine 1 enthalt in tiblicher Weise ein 
Maschinengehause 3, das in seiner Langsrichtung in 
mehrere Behandlungszonen unterteilt sein kann und an 
seinem einen Ende einen Warenbahneinlauf 4 und an 
seinem anderen Ende einen Warenbahnauslauf 5 — je- 
weils etwa in Form eines querverlauf enden Schlitzes — 
aufweist Die Warenbahn 2 wird somit wahrend ihrer 



Warmebehandlung in Richtung der Pfeile 6 (Fig. 1) in 
Langsrichtung durch die Spannmaschine 1 hindurch- 
transportiert Als Einrichtungen zum gleichzeitigen 
Breitspannen und Langstransportieren der Warenbahn 

5 2 seien in ublicher Weise zwei nur ganz schematisch 
angedeutete Spann- bzw. Transportketten 7, 8 vorgese- 
hen, die mit Spannkluppen oder Nadelleisten derart aus- 
gestattet sind, daB die Warenbahn 2 an ihren beiden 
Langsrandern 2a und 2b erfaBt und festgehalten werden 

io kann. 

Auf wenigstens einer Seite der Warenbahn-Trans- 
portebene 9 sowie mit zweckmaBigem Abstand von der 
letzteren sind Duseneinrichtungen etwa in Form von 
Dusenkasten to zum Aufblasen temperierter Gase, ins- 

15 besondere von Warmluft auf die ihnen zugewandte Wa- 
renbahnseite angeordnet Im veranschaulichten Ausfuh- 
rungsbeispiel sind zu beiden Seiten der Warenbahn 2 
bzw. der Warenbahn-Transportebene 9 derartige Du- 
senkasten angeordnet, wobei zu diesen Dusenkasten 10 

20 Geblase 11 zur Erzeugung einer Luftzirkulation sowie 
zumindest Regelklappen 12, 13 gehoren, um jeder Wa- 
renbahnseite Warmluft in einer erforderlichen, einstell- 
baren bzw. steuerbaren Menge zufuhren zu kdnnen. 
Hiernach werden also die — etwa in einem Behand- 

25 lungsfeld der Spannmaschine 1 — zusammengehdrigen 
oberen und unteren Dusen bzw. DUsenkasten 10 jeweils 
von einem gemeinsamen Geblase 1 1 mit Behandlungs- 
luft versorgt 

Alternativ dazu besteht jedoch auch die Mdgiichkeit, 

30 die oberen und unteren Dusen bzw. Dusenkasten von 
gesonderten Geblasen mit Behandlungsgas bzw, Warm- 
luft zu versorgen. In diesem Falle wird der korrigieren- 
de Regeleingriff zum Zuruckfuhren der Warenbahn 
durch eine Anderung der Gasmengenforderung wenig- 

35 stens eines Geblases vorgenommen, etwa indem die 
Drehzahl des entsprechenden Geblases als Funktion ei- 
nes Warenbahn-Kontaktes an den entsprechenden Du- 
senkasten verandert wird. Hierbei konnten selbstver- 
standlich auch die Drehzahlen beider Geblase d. h. fur 

40 die oberen und unteren Dusen in unterschiedlichen 
GroQen verandert bzw. neu eingeregelt werden. 

Bei der in der Zeichnung veranschaulichten Spann- 
maschine 1 sei ferner angenommen, daB es sich hier um 
eine Ausfuhrungsart handelt, durch die die Warenbahn 

45 2 im wesentlichen in horizontaler Richtung durch die 
Spannmaschine 1 hindurchtransportiert wird. Die Wa- 
renbahn-Transportebene 9 deckt sich bei der Darstel- 
lung in Fig. 2 im wesentlichen mit der idealen Mittellage 
der Warenbahn 2 wahrend ihrer Behandlung. 

50 Fur diese erfindungsgemaBe Spannmaschine 1 ist nun 
von Bedeutung, daB am Warenbahneinlauf 4 und am 
Warenbahnaus iauf 5 des Maschinengehauses 3 sowie 
auf wenigstens einer Seite, im vorliegenden Beispiel je- 
doch auf beiden Seiten der Warenbahn-Transportebene 

55 9 Lichtsender 14, 15 und Lichtempf anger 16, 17 zur Er- 
zeugung von im wesentlichen in Langsrichtung durch 
das Maschinengehause 3 hindurchgerichteten Iicht- 
strahlen in Form einer oberen Lichtschranke 18 und 
einer unteren Lichtschranke 19 angeordnet sind. Diese 

eo Lichtsender 14, 15 und Lichtempf anger 16, 17 stehen mit 
einer — nur symbolisch durch einen kastenfdrmigen 
Block dargestellten — eiektronischen Steuereinrich- 
tung 20 ttber strichpunktiert angedeutete Signalleitun- 
gen derart in Signalverbindung, daB bei einer Durchbie- 

65 gung der transportierten Warenbahn 2 wenigstens nach 
einer Seite (gemaB Fig. 2 nach oben und/oder nach un- 
ten) liber eine vorbestimmte GrdBe hinaus ein korrigie- 
render Regeleingriff zum Zuruckfuhren des durchgebo- 
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genen Warenbahnabschnittes bzw. der durchgeboge- 
nen Warenbahnabschnitte bis wenigstens annahernd in 
die Warenbahn-Transportebene 9 ausgeldst wird. 

Um bei dem in der Zeichnung veranschaulichten Aus- 
fuhrungsbeispiel den korrigierenden Regeleingriff 5 
durch eine Anderung der Gasmengenzufuhr zu den 
oberen und/oder unteren Dtisen bzw. Dtisenkasten vor- 
nehmen zu kdnnen, steht die elektronische Steuerein- 
richtung 20 mit den oben geschilderten Duseneinrich- 
tungen in Verbindung. Nach der Darstellung in Fig. 2 ist 10 
diese Verbindung durch strichpunktierte Steuerleitun- 
gen zwischen den Regelklappen 12 und 13 der Dusenka- 
sten 10 und der Steuereinrichtung 20 hergesteilt; eine 
zusatzliche Mdglichkeit dieser Steuerverbindung be- 
stiinde auch noch darin, daB die Antriebseinrichtung des 15 
Geblases 11 hinsichtlich einer Drehzahisteuerung mit 
der Steuereinrichtung 20 verbunden ist In jedem Falie 
ist die Steuerverbindung jedoch derart, daB bei einem 
korrigierenden Regeleingriff die durch die ausgewahl- 
ten Dusen/Dttsenkasten 10 auf wenigstens eine Waren- 20 
bahnseite aufblasbare Luftmenge so verandert wird, 
daB die Warenbahn 2 bis in den Bereich der Waren- 
bahn-Transportebene 9 zuruckgef uhrt werden kann. 

Bei der zuvor geschilderten Art der Gas- bzw. Luft- 
mengensteuerung ist also fur die zusammengehorigen 25 
oberen und unteren DOsenkasten 10 nur ein Geblase 11 
vorgesehen, das auf beide Warenbahnseiten wirkt und 
mit wenigstens einer Drossel- bzw. Regelklappe 12 bzw. 
13 in der Luftzufuhr zu den DOsenkasten 10 versehen ist 
Bei dieser Kombination kdnnte die Gesamtluftmenge 30 
durch die Drehzahl der Antriebseinrichtung fOr das Ge- 
blase 11 und/oder durch die Luftverteilung zwischen 
den oberen und unteren DOsenkasten 10 durch die auf 
die Oberseite der Warenbahn also auf die Oberluft wir- 
kende Regelklappe 12 eingestellt werden. Bei dieser Art 35 
der Einstellung ist zu beachten, daB durch die Anord- 
nung des Geblases 11 die Oberluft (Luftmenge zum obe- 
ren DOsenkasten 10) bevorzugt eingestellt wird, d. h. um 
gleiche Behandlungsluftmengen zur Oberseite und Un- 
terseite der Warenbahn erzielen zu kdnnen, muB in der 40 
Regel die Luftzufuhr zur Oberseite etwas gedrosselt 
werden. Soil auf die Unterseite der Warenbahn mehr 
Luft austreten als auf die Oberseite, dann muB die Luft- 
zufuhr zur Oberseite etwas mehr gedrosselt werden. 

Wie sich insbesondere in Fig. 2 erkennen laBt, kann es 45 
im allgemeinen bereits ausreichend sein, auf jeder Selte 
der Warenbahn-Transportebene, und somit auch auf je- 
der Warenbahnseite, ein Sender-Empfanger-Paar anzu- 
ordnea Demnach befindet sich auf der einen, oberen 
Seite der Warenbahn-Transportebene 9 der erste Licht- 50 
sender 14 unmittelbar vor dem schlitzformigen Waren- 
bahneinlauf 4, wahrend sich der damit zusammenwir- 
kende erste Lichtsender 16 auf der AuBenseite unmittel- 
bar vor dem schlitzfdrmigen Warenbahnauslauf 5 befin- 
det; dagegen befinden sich der zweite Lichtsender 15 55 
auBerhalb des Maschinengehauses 3 unmittelbar vor 
dem Warenbahnauslauf und der damit zusammenwir- 
kende zweite Lichtempfanger unmittelbar vor dem Wa- 
renbahneinlauf 4. 

Da — wie bereits weiter oben im Zusammenhang mit eo 
dem erfindungsgemaBen Verfahren geschildert — die 
Spannmaschine 1 auf verschiedene Warenbahnbreiten 
und somit in verschiedene Arbeitsbreiten eingestellt 
werden kann, ist es zweckmaBig, dies auch bei der An- 
ordnung der Sender- Empfanger-Paare 14, 16 bzw. 15, 17 es 
zu berQcksichtigen. So ist auf jeder Seite der Waren- 
bahn-Transportebene eines dieser Sender-Empfanger- 
Paare in einem relativ schmalen Langsmittenabschnitt 



21 angeordnet, dessen Breite b durch die kleinstmogli- 
che Warenbahn-Behandlungsbreite bzw. Arbeitsbreite 
der Spannmaschine 1 begrenzt ist Diese Anordnung ist 
ferner so getroffen, daB — in der Aufsicht auf die Wa- 
renbahnflache betrachtet (entsprechend Darstellung in 
Fig. 1) — die Lichtstrahlen bzw. Lichtschranken 18, 19 in 
bezug auf den Langsmittenabschnitt 21 jeweils diagonal 
(dabei aber im wesentlichen in der Langsrichtung der 
Maschine) verlaufen, wobei die Lichtschranken auf der 
einen Warenbahnseite die Lichtschranken auf der ande- 
ren Warenbahnseite kreuzen, wie es in Fig. 1 zu erken- 
nen ist Die Lichtstrahlen (Lichtschranken 18, 19) auf 
beiden Warenbahnseiten sind somit einander entgegen- 
gerichtet 

Die in der zuvor geschilderten Weise ausgebildete 
Spannmaschine 1 ist somit in auBerst vorteilhafter Wei- 
se so ausgebildet daB sie im Sinne einer fortlaufend 
gleichbleibenden Warenqualitat nach dem weiter oben 
im einzelnen erlauterten erfindungsgemaBen Verfahren 
betrieben werden kann. Qualitatsmindernde Kontakte 
der Warenbahn 2 wahrend ihrer Behandlung in der 
Spannmaschine 1 konnen damit weitgehend vermieden 
werden. 

Patentansprilche 

1. Verfahren zur Warmebehandlung einer textilen 
Warenbahn (2) in einer Spannmaschine (1), bei dem 
die Warenbahn in Langsrichtung kontinuierlich 
durch die Spannmaschine hindurch trans portiert 
wird, wobei sie an ihren Langsrandern festgehalten 
und dabei in ihrer Breite gespannt und der Warme- 
behandlung unterworfen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Warenbahn (2) hinsichtlich einer 
Durchbiegung nach wenigstens einer Seite mit Hil- 
fe von Lichtsendern (14, 15) und Lichtempfangern 
(16, 17) fortlaufend uberwacht und daB beim Ober- 
schreiten einer vorbestimmten GrfcBe dieser 
Durchbiegung ein Regeleingriff in der Weise vor- 
genommen wird, daB wenigstens ein durchgeboge- 
ner Warenbahnabschnitt zumindest annahernd in 
die mittlere Warenbahn-Transportebene (9) zu- 
ruckgeftihrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Warenbahn (2) auf beiden Seiten 
auf ihre Durchbiegung uberwacht wird, indem die 
von den Lichtsendern (14, 15) ausgesandten Licht- 
strahlen im wesentlichen in Langsrichtung durch 
die Spannmaschine (1) gerichtet werden, wobei die 
Lichtstrahlen auf der einen Warenbahnseite etwa 
in Transportrichtung und auf der anderen Waren- 
bahnseite etwa entgegengesetzt zur Transportrich- 
tung (6) der Warenbahn durch die Spannmaschine 
geschickt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur ein in seiner Breite durch die 
kleinstmogliche Behandlungsbreite der Spannma- 
schine (1) bestimmter Langsmittenabschnitt (21) 
hinsichtlich seiner Durchbiegung uberwacht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lichtstrahlen in bezug auf den 
begrenzten Langsmittenabschnitt (21) jeweils etwa 
diagonal verlaufen und dabei — bei Betrachtung 
auf die Warenbahnflache — die Lichtstrahlen auf 
der einen Seite der Warenbahn (2) sich mit den 
Lichtstrahlen auf der anderen Seite der Warenbahn 
kreuzen. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, wobei die Warmebe- 
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handlung der Warenbahn durch Aufblasen tempe- 
rierter Gase, vorzugsweise Warmluft, mittels ober- 
halb und unterhalb der Warenbahn angeordneter 
Dusen (10) durchgefOhrt wird dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der korrigierende Regeleingriff zum 5 
Zuriickf uhren der QbermaBig durchgebogenen Wa- 
renbahnabschnitte durch eine Anderung der Gas- 
strfcmung, insbesondere .bezuglich der Gasmenge, 
aus den Dusen (10) auf wenigstens eine Waren- 
bahnseite derart erfolgt, daB die Warenbahnseiten 10 
kontaktfrei zu den oberen und unteren Dusen 
transportiert werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei zusammenge- 
horige obere und untere Dusen jeweils von einem 
gemeinsamen Geblase mit Behandlungsgas ver- 15 
sorgt werden, dadurch gekennzeichnet, daB der 
korrigierende Regeleingriff durch eine Anderung 
der Gasmengenzufuhr zu den oberen und/oder un- 
teren Dusen vorgenommen wird 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die oberen und unteren Dusen von 
gesonderten Geblasen mit Behandlungsgas ver- 
sorgt werden und daB der korrigierende Regelein- 
griff durch eine Anderung der GasmengenfSrde- 
rung wenigstens eines Geblases vorgenommen 25 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der korrigierende Regeleingriff erst 
nach Ablauf einer — vorzugsweise einstellbaren — 
Zeitverzogerung vorgenommen wird 30 

9. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem Regeleingriff die auf die 
eine Seite der Warenbahn (2) aufzubringende Gas- 
menge erhdht und in Anpassung dazu die auf die 
entgegengesetzte Seite der Warenbahn aufzubrin- 35 
gende Gasmenge reduziert wird 

10. Verfahren nach Anspruch 5 t dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auf beide Seiten der Warenbahn 
(2) aufzubringenden Gasmengen jeweils in einstell- 
barer Weise reduziert werden. 40 

1 1. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Lichtstrahl-Unterbrechung zu- 
mindest eine optische und/oder akustische Anzeige 
far eine Obermaflige Durchbiegung der Warenbahn 
(2) auslost. 45 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Lichtstrahl-Unterbrechung als 
Signal fttr eine ObermaBige Durchbiegung der Wa- 
renbahn (2) einer elektronischen Steuereinrichtung 
zugeleitet wird die den korrigierenden Regelein- 50 
griff steuert 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem korrigierenden Regelein- 
griff durch die Steuereinrichtung gleichzeitig ein 
Rechnersystem mit einem Meterzahler fur die Wa- 55 
renbahn (2) derart aktiviert wird, daB die wahrend 
eines Regeleingriffs durch die Spannmaschine (1) 
hindurchtransportierten Warenbahnabschnitte er- 
faBt werden. 

14. Spannmaschine zur Warmebehandlung einer 60 
textilen Warenbahn (2), die im breitgespannten Zu- 
stand fortlaufend durch die Maschine hindurch- 
transportiert und dabei warmebehandelt wird ent- 
haltend 

a) ein Maschinengehause (3) mit einem Waren- 65 
bahneinlauf (4) an einem Gehauseende und ei- 
nem Warenbahnauslauf (5) am anderen Ge- 
hauseende, 
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b) Einrichtungen (7, 8) zum Breitspannen und 
Langstransportieren der Warenbahn (2) durch 
mehrere Behandlungszonen, wobei die Ein- 
richtungen die Warenbahn an ihren Langsran- 
dern festhalten, 

c) wenigstens auf einer Seite der Warenbahn- 
Transportebene (9) sowie mit Abstand von 
dieser angeordnete DQseneinrichtungen (10) 
zum Aufblasen temperierter Gase auf die ih- 
nen zugewandte Warenbahnseite, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

d) am Warenbahneinlauf (4) und am Waren- 
bahnauslauf (5) des Maschinengehauses (3) so- 
wie auf wenigstens einer Seite der Waren- 
bahn-Transportebene (9) Lichtsender (14, 15) 
und Lichtempf anger (16, 17) zur Erzeugung 
von im wesentlichen in Langsrichtung durch 
das Maschinengehause hindurchgerichteten 
Lichtschranken (18, 19) angeordnet sind und 
mit einer elektronischen Steuereinrichtung 
(20) derart in Signalverbindung stehen, daB bei 
einer Durchbiegung der transportierten Wa- 
renbahn (2) nach wenigstens einer Seite Qber 
eine vorbestimmte GrdBe hinaus ein korrigie- 
render Regeleingriff zum Zuruckftihren des 
durchgebogenen Warenbahnabschnittes bis 
wenigstens annahernd in die Warenbahn- 
Transportebene (9) auslosbar ist, 

15. Spannmaschine nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (12) mit 
den Duseneinrichtungen (10, 11, 12, 13) derart in 
Steuerverbindung steht, daB bei einem korrigieren- 
den Regeleingriff die durch ausgewahlte Diisen(lO) 
auf wenigstens eine Warenbahnseite aufblasbare 
Gasmenge verandert wird 

16. Spannmaschine nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf jeder Seite der Warenbahn- 
Transportebene (9) ein Sender-Empf anger- Paar 
(14, 16 bzw. 15, 17) in einem relativ schmalen Langs- 
mittenabschnitt (21) angeordnet ist, dessen Breite 
(b) durch die kleinstmogliche Arbeitsbreite der 
Spannmaschine (1) bestimmt ist, und daB — in der 
Aufsicht auf die Warenbahnflache betrachtet — die 
Lichtschranken (18, 19) in bezug auf den Langsmit- 
tenabschnitt (21) jeweils diagonal verlaufen und die 
Lichtschranken auf der einen Warenbahnseite die 
Lichtschranken auf der anderen Warenbahnseite 
kreuzen. 

17. Spannmaschine nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf der einen Seite der Waren- 
bahn-Transportebene (9) der Lichtsender (14) am 
Warenbahneinlauf (4) und der Lichtempfanger (16) 
am Warenbahnauslauf (5) angeordnet sind, wah- 
rend auf der anderen Seite der Warenbahn-Trans- 
portebene der Lichtsender (15) am Warenbahnaus- 
lauf (5) und der Lichtempfanger (17) am Waren- 
bahneinlauf (4) angebracht sind. 
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